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This invention relates to a folding device for continuous lengths of material, whereby the material is 
fed upward between two conveyor rollers driven in mutually opposite directions and forming a pair of 
interacting cylindrical conveyors, and is added to the stack of material from underneath. 

Devices of this type make it possible to stack a certain quantity of material for a given length of 
time, for purposes such as the treatment with liquids in a container, permitting the continuous retrieval of the 
product from the top of the stack and simultaneous replenishment with a corresponding quantity from the 
bottom. 

In a prior-art device of this type, a pair of conveyor rollers mounted in fixed position on the bottom 
of the stacking container feeds the material from underneath between finger-like metal 
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guides into the stacking container, with the incoming material itself having to push the existing stack up. In 
the process, the material is creased and folded in random, irregular fashion, easily leading to a jam and 
complicating retrieval from the top. Such a device does not permit the depositing of smooth layers of any 
length. 

There also exists a folding device for sheets of cotton wool, where a pair of conveyor rollers, 
extending horizontally in an over-under arrangement and rotating in mutually opposite directions, pushes the 
cotton wool up against a resiliently displaceable horizontal stop while moving up and down, causing the 
cotton-wool sheets to form vertical layers whose length is determined by the height of the up-and-down 
movement of the pair of conveyor rollers. 

This would essentially suggest the possibility of arriving at reproducible, smooth layers even with 
the prior-art design first mentioned by moving the pair of rollers back and forth over a distance 
corresponding to the desired length of the layers, letting the weight of the stack itself perform the function of 
the resiliently displaceable stop. However, with a configuration of that type only layers relatively limited in 
length could be produced, given that, in alternating fashion, the back-and-forth movement of the roller pair 
would leave the respective end of the stack altogether unsupported. 

There are in fact stacking devices for folded textile products such as shirts etc., where these products 
are again added to the stack from underneath, for which purpose swivel arms lift the stack prior to the 
insertion of each new item and then lower it onto the newly added item. However, lifting arms of that type 
cannot be used in devices as described above which serve to fold and stack continuous lengths of material. 

Finally, there are systems for the stacking of continuous lengths of material where, concurrently 
with the formation of the stack, the use of so-called J- or U-boxes is supposed to permit the continuous 
retrieval of the material at the other end of the stack. With these systems, the material is continuously fed, in 
a zigzag layer pattern, into one leg of a J- or U-shaped tray and the stack moves progressively into the other 
leg of the tray. In the process, what was on the bottom is turned to the top, allowing the material to be 
simultaneously and continuously retrieved in an upward direction from the second leg of the tray. But here 
again, it is easily possible, especially during the transition from the down-leg to the up-leg of the container, 
for the material to sag and for the layers to jam. Yet again, this causes problems in the retrieval process, 
especially when the material is moist but is not yet floating in a liquid. 

It is the objective of this invention to introduce a folding device which avoids all of the problems 
referred to above while making it possible to deposit both dry and wet material in long, smooth layers in such 
fashion that they can be easily lifted off the top of the stack without the risk of ripping. 

According to the invention, this is accomplished in that a pair of conveyor rollers is provided which 
can move linearly back and forth underneath the stack of material, the stack of material is set on support 
straps, ropes or the like associated with each conveyor roller, said straps are attached with their upper end at a 
point beyond the outermost point of travel of the respective roller. From there they extend past the top 
surface of the roller concerned, and thence, for creating an always unimpeded upward passage for the length 
of material to be stacked, to reciprocating bypass guides associated with the roller concerned, and finally, 
their detoured ends are attached to means which keep the straps taut. 

In a functional design implementation, the bypass guides for the support straps, ropes or the like are 
freely rotatable guide rims or equivalents which run coaxially in channels provided in the conveyor rollers or 
between segments of the appropriately subdivided conveyor rollers. 

In the event that the path of the support straps or ropes poses a risk whereby one or the other 
conveyor roller might rub against the bottom of the stack, and considering that, given the 
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mutually opposite direction of rotation of the two rollers, one direction of the back-and-forth movement 
causes only one of the rollers, and the other direction causes only the other roller, to release the bottom of the 
stack, it is advisable to design the conveyor rollers so as to permit alternating up-and-down motion, whereby 
in alternating fashion the roller that might rub is lowered a certain distance. 

It is desirable to interconnect the ends of the detoured section of the straps associated with a 
particular conveyor roller by means of cross links and to connect the two cross links of the two groups by 
means of chains, ropes or the like which are so arranged as not to interfere with the passage of the material. 

It is also desirable to support the upper sections of the straps etc. carrying the stack by means of 
support rollers which, when the pair of conveyor rollers moves in one direction, can be pulled-in 
perpendicular to their longitudinal axis as the upper section of the straps etc. concerned grows longer, and 
pushed out again when the conveyor rollers move in the opposite direction. 

It is further desirable to make provisions whereby the linear back-and-forth movement of the pair of 
conveyor rollers is produced by constant-speed, unidirectionally circulating chains via push rods whose one 
end connects to one of the two continuous-loop chains while their other end pivotably connects to a rigid 
cantilever of the carriage or the like that supports the conveyor rollers. It is advisable to produce the 
alternating up-and-down movement of the conveyor rollers by means of the push rods driving the roller 
carriage, via a control lever one end of which connects to the push rod between its two ends while its other 
end connects to a rocking lever that links to the pair of conveyor rollers, and which can be moved up or down 
by the push rod when the articulated connecting point of the latter travels past one of the two guide pulleys of 
the drive chain, and thus from the upper to the lower chain strand. 

The rotary drive of the conveyor rollers can be provided by continuous-loop chains driven by a shaft 
with solidly mounted sprocket wheels, in which case, in contrast to a circumferential conveyor-roller speed 
influenced by the chain drive-wheels, the circumferential speed of the conveyor rollers is a function only of 
the circumferential speed of the chain drive wheels but unaffected by the relative movement of the conveyor- 
roller drive wheels which move linearly together with the conveyor rollers, by virtue of a provision whereby 
the said chains are so routed via guide pulleys that they loop around the conveyor-roller drive wheels and the 
chain drive wheels from the same side, and the said guide pulleys always move in unison in the same 
direction as the pair of conveyor rollers and travel back and forth in linear fashion at a speed that keeps the 
said drive chains taut. 

To also permit retrieval of the material from the bottom of the stack, the direction of rotation of the 
conveyor rollers should be reversible. 

A design example of a folding device per this invention is described below with reference to the 

attached diagram. 

The conveyor rollers 1 and 2 are suspended in forked rocking levers 3. These are rotatably mounted 
on the gudgeon 4 of a carriage 5. The wheels 6 of the carriage run in lateral guide tracks 7. The two halves of 
the carriage are connected by a rod 8. 

The conveyor-roller carriage 5 is driven via push rods 9 and two continuous-loop drive chains 10. 
One end each of the push rods 9 connects to the carriage 5, the other end to the drive chains 10. The drive 
chains move the carriage and thus the conveyor rollers 1 and 2 back and forth at a uniform speed which, 
however, decelerates or, respectively, accelerates at the ends as a function of the diameter of the chain 
pulleys 1 1 and 12. This uniform movement is a prerequisite for a precise positioning of the folds on the stack, 
while the deceleration and acceleration are needed for obtaining clean folds and, respectively, for ensuring 
that in traditional fashion the reciprocating mass transitions bump-free from one direction of movement into 
the other. 
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But there is a third reason for employing a continuous-loop chain drive: The conveyor rollers 1 and 
2 rotate in opposite directions. Therefore, only that roller whose direction of rotation corresponds may 
approach the stack to the direction in which the carriage is travelling. The roller rotating in the opposite 
direction must not touch the stack since there would be friction. This is accomplished by a swivel movement 
of the rocking lever 3 under the action of the control level 13 as the ends of the push rods 9 move from the 
plane of the upper chain strand into that of the other push rod 10, or vice versa. 

The stack 14 sits on a grid composed of a number of support straps or ropes 15 distributed over the 
width of the material in one direction and of support rollers 16 in the other direction. This grid leaves an 
opening through which the length of material 17, coming from the bottom, can reach the stack. This opening 
is defined by the line of contact of the conveyor rollers 1 and 2, since the ropes or straps 15 are detoured via 
freely rotating elements mounted on the core of each conveyor roller. The ropes or straps 15 connect with 
their upper ends 18 and 19 to fixed cross bars and with their other ends to movable cross links 20 and 21. The 
latter ones are mutually connected at their ends via ropes or chains 22 whose spacing is greater than the width 
of the material. The length of the ropes or straps 15 which, due to the back-and-forth movement, is freed up 
by one conveyor roller is necessarily picked up by the other conveyor roller via the ropes or chains 22, thus 
keeping the tension constant. 

To prevent the ropes or straps 15 from rubbing against the conveyor rollers 1 and 2, sliding guide 
rims are inserted in circumferential channels, not illustrated, in the conveyor rollers. 

Depending on the length of the folds, the conveyor-roller carriage 5 pulls a corresponding number 
of support rollers 16 under one side of the stack on the other side of which they are pushed together and out. 
The bearings of the support rollers 16 may be connected for instance by chains whose length is a function of 
the desired distance between the support rollers. When the support rollers are pushed together, their chains 
will hang slack. 

The drive of the conveyor-rollers 1 and 2 and the chain drives 10 are operated by means of 
continuous-loop chains 23 provided on both sides. These run via chain drive sprocket wheels 24 rigidly 
mounted on a shaft 25, which may be driven by an upstream machine, or by a regulated, dedicated drive 
motor. 

The pulling strands of the chains 23 are sloped downward and engage in sprocket wheels 26 which 
are coupled with the sprocket wheels 1 1 belonging to the other chain drive. From there they extend via 
tensioning pulleys 27 around the lower guide pulleys 28 of the carriage 29 to the conveyor-roller drive 
wheels 3 1 mounted on the central spur gears 30. The chain strands which are loose from that point on extend 
around upper guide pulleys 32 of the carriage 29 for continuous-loop connection to the chain drive wheels 
24. 

To prevent the back-and-forth movement of the rollers and thus of the conveyor-roller drive wheels 
3 1 from affecting their speed of rotation which, of course, must remain even, the length of the chain is 
compensated for by moving the carriage 29, carrying the guide pulleys 28 and 32, at half the speed of the 
conveyor-roller carriage 5 and in the same back-and-forth direction. This is accomplished by connecting the 
two carriages with ropes or chains 33 via the pulleys 34, 35, 36. Thus, the carriage 5 pulls the carriage 29 
tackle-style. The return movement of the carriage 29 is handled by the chains 23. 

The length of material 17 is constantly kept taut in similar fashion, in that a tackle-like tow lifts the 
roller 37, pulled by the support roller carriage 29, whenever the carriages move to the left, and lets it descend 
under its own weight whenever they move to the right. This tackle arrangement is not being illustrated, to 
avoid affecting the clarity of the diagram. 

When the direction of rotation of the conveyor rollers is reversed, the device described also permits 
retrieval of the stacked material from the bottom of the stack. 
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PATENT CLAIMS 



Folding device for continuous lengths of material, whereby the material is fed upward between two 
conveyor rollers driven in mutually opposite directions and forming a pair of interacting cylindrical 
conveyors, and is added to the stack of material from underneath, characterized in that the pair of 
conveyor rollers (1, 2) can be moved in linear back-and-forth fashion underneath the stack of 
material (14) and that, for supporting the stack of material (14), each conveyor roller (1, 2) is 
equipped with support straps or ropes (15) or the like whose upper ends (18, 19) are attached at a 
point beyond the outermost point of travel of the roller (1, 2) concerned, and extend from there into 
the area of the upper surface of that roller (1, 2) and thence, leaving an always unobstructed upward 
passageway for the length of material (17) to be stacked, to bypass guide elements associated with 
the roller (1,2) concerned and movable in back-and-forth unison with the pair of conveyor rollers 
(1 2), and from there with their detoured ends to elements (22) which serve to keep them under 



tension. . 
Folding device as in claim 1 , characterized in that the support straps or ropes (1 5) or similar means 
are rerouted by means of freely rotatable roller-bearing rims or the like which glide in channels in, 
and coaxially with, the conveyor rollers (1, 2) or between the sections of the suitably subdivided 
conveyor rollers (1, 2). . 
Folding device as in claim 1 or 2, characterized in that the conveyor rollers (1, 2) can be raised and 
lowered in alternating fashion and that, during the back-and-forth movement, whichever roller (1, 2) 
is rotating in the direction that would go against, and cause friction with, the underside of the stack 
(14) rather than letting it roll off, is lowered a certain distance. 

Folding device as in one of the preceding claims, characterized in that the ends of the rerouted 
sections of the support straps or ropes (15) etc. associated with the individual conveyor rollers (1, 2) 
are interconnected by cross links (20, 21) and that the two cross links (20, 21) of the two groups are 
in turn connected by means of chains or ropes (22) or the like in a manner as not to interfere with 
the passage of the material to be folded. 

Folding device as in one of the preceding claims, characterized in that the upper sections of the 
straps or ropes (15) etc. carrying the stack (14) are supported by support rollers (16) which, as the 
pair of conveyor rollers (1, 2) moves in the direction where the upper sections of the corresponding 
support straps or ropes (15) etc. grow longer, can be pulled in and, upon reversal of the direction, 
they can be pushed out. 

Folding device as in one of the preceding claims, characterized in that the linear back-and-tortn 
movement of the pair of conveyor rollers (1, 2) is produced by uniformly and unidirectionally 
circulating continuous-loop chains (10) via push rods (9) whose one end connects to one of the two 
continuous-loop chains (10) and whose other end is pivotably connected to a rigid cantilever of the 
carriage (5) or similar frame supporting the conveyor rollers. 

Folding device as in claims 3 and 6, characterized in that the alternating up-and-down movement of 
the conveyor rollers (1, 2) is produced by the push rods (9) which drive the roller carriage (5), by 
way of a guide element (13) which links at one end to the push rod (9) between its two ends, and at 
its other end to a rocking lever (3) that is connected to the pair of conveyor rollers (1, 2), and which 
is moved up and down by the push rod (9) when the articulated point of the latter at the drive chain 
(10) passes over one of the two guide pulleys (1 1, 12) of the drive chain (10), thus travelling from 
the upper to the lower chain strand. 
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8. Folding device as in one of the preceding claims, characterized in that for the rotary drive of the 
conveyor rollers (1,2) continuous-loop chains are employed which are themselves driven by a fixed 
shaft (25) with attached sprocket wheels (24), and that the circumferential speed of the conveyor 
rollers (1, 2) is a function only of the circumferential speed of the chain drive wheels (24) but 
unaffected by the relative movement of the conveyor-roller drive wheels (31) which move linearly 
together with the conveyor rollers, by virtue of a provision whereby the said continuous-loop chains 
(23) in front of and behind the conveyor-roller drive wheels (31) are so routed via guide pulleys (28, 
32) that they loop around the conveyor-roller drive wheels (31) and the chain drive wheels (24) 
from the same side, and the said guide pulleys (28, 32) always move in unison in the same direction 
as the pair of conveyor rollers (1, 2) and travel back and forth in linear fashion at a speed that keeps 
the drive chains (23) taut. 

9. Folding device as in one of the preceding claims, characterized in that the direction of rotation of the 
conveyor rollers (1, 2) is reversible, thus also permitting the retrieval of the material from the 
bottom of the stack (14). 
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Die Erfindung betrifft eine Faltenlegevorrichtung 
fiir Warenbahnen, bei der die Ware zwischen zwei in 
entgegengesetzter Richtung angetriebenen, alsForder- 
walzenpaar zusammenarbeitenden Forderwalzen hin- 
durch nach oben gefordert und dadurch dem Waren- 5 
stapel von seiner Unterseite her zugefiihrt wird. 

Solche Vorrichtungen bieten die Moglichkeit, eine 
bestimmte Warenmenge eine Zeitlang, z. B. zur 
Fliissigkeitsbehandlung, in einem Behalter zu stapeln 
und dabei stetig Ware oben vom Stapel abzuziehen io 
und diesem gleichzeitig eine entsprechende Menge 
an seiner Unterseite wieder zuzufiihren. 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art wird 
die Ware von einem im Boden des Stapelbehalters 
fest angebrachten FcSrderwalzenpaar von unten her 15 
zwischen fingerartigen Leitblechen in den Stapel- 
behalter hineinbefordert, wobei gleichzeitig durch die 
zugefiihrte Ware selbst der schon vorhandene Stapel 
hochgedriickt werden muB. Die Ware bildet dabei 
vollig wiHkiirliche und unregelmaBige Fatten, die ao 
sich auch leicht untereinander verkleinmen, was 
beim Wiederabziehen der Ware nach oben zu 
Schwierigkeiten fiihrt. Ein Ablegen der Ware in 
Iangen, glatten Lagen ist mit einer solchen Vor- 
richtung nicht moglich. 35 

Bekannt ist auBerdem auch schon eine Faltenlege- 
vorrichtung fur Watte, bei der ein aus zwei iiberein- 
ander angeordneten und sich in entgegengesetzter 
Richtung drehenden waagerechten Walzen be- 
stehendes Forderwalzenpaar die Watte gegen einen 30 
in waagerechter Richtung elastisch verschiebbaren 
Widerstand fordert, sich dabei auf und ab bewegt 
und dadurch die Watte in senkrecht stehende Lagen 
legt, deren Lagenlange der GroBe der Aufund- 
abbewegung des Forderwalzenpaares entspricht 35 

Dies legt an sich den Gedanken nahe, zur Er- 
zeugung regelmaBiger, glatter Lagen auch bei der 
zuerst beschriebenen Einrichtung das Forderwalzen- 
paar entsprechend der gewunschten Lagenlange hin- 
und herzubewegen und dabei das Gewicht des Stapels 40 
selbst den elastischen Widerstand ersetzen zu lassen. 
Auch auf eine solche Weise IieBen sich jedoch nur 
Lagen von verhaltnismaBig geringer Lange erzeugen, 
weil sonst das bei der HQn- und Herbewegung des 
Forderwalzenpaares jeweils von diesem nicht nnter- 45 
stiitzte Ende des Stapels vollig ohne Unterstiitzung 
ware. 

Es gibt zwar auch schon Stapelvorrichtungen fiir 
zusammengelegte Warenstiicke, wie Hemden od dgj., 
bei denen diese Stiicke dem Stapel ebenfalls von 50 
unten her zugefiihrt werden und bei denen der Stapel 
zu diesem Zweck jedesmal vor Enschieben eines 
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neuen Stiickes durch verschwenkbare Finger an- 
gehoben und dann auf dieses neu eingeschobene 
Stiick wieder abgesenkt wird. Auf Vorrichtungen der 
vorher beschriebenen Art zum Stapeln von laufend 
zugefuhrten Warenbahnen in Faldagen lassen sich 
solche Anhebefinger jedoch nicht anwenden. 

SchlieBlich werden zum Stapeln von laufend zu- 
gefiihrten Warenbahnen, bei dem gleichzeitig mit der 
Stapelbildung auch ein laufendes Wiederabziehen der 
Ware vom anderen Ende des Stapels moglich sein 
soli, noch sogenannte J- oder U-Boxen verwendet. 
Bei ihnen wird die Ware laufend in den einen Schen- 
kel eines J- oder U-formigen Schachtes in Zickzack- 
lagen eingelegt, und der Stapel rutscht allmahlich in 
den anderen Schenkel hiniiber. Dabei kehrt sich die 
vorherige Unterseite nach oben, so da£ die Ware aus 
dem zweiten Schenkel des Schachtes gleichzeitig 
laufend nach oben abgezogen werden kann. Auch 
hierbei kann es jedoch leicht, und zwar insbesondere 
beim Obergang vom absteigenden in den auf- 
steigenden Teil des Behalters, zu einem Zusammen- 
rutschen und damit zum Verkkmmen der Lagen 
untereinander kommen. Dies ergibt dann aber wieder 
Schwierigkeiten beim Abziehen der Ware, und zwar 
besonders wenn die Ware feucht ist, dabei aber noch 
nicht in Fliissigkeit schwimmt 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Faltenlege- 
vorrichtung zu schaffen, die alle die vorbeschriebenen 

209 749/2 
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xt -L+ nnH pc ermodicht nicht ttur der von der Schubstange nach oben oder unten be- 

*1E erfindungsgemaB dadurch ge- Als Drehantrieb fur die Forderwaben konnen 

r J? ^fi S Srd^raSMaf unter dem Waren- endlose Ketten dienen, die von einer festhegenden 

lost, daB das ^"S^SSSimS und daB da- Welle mil darauf befestigten Kettenradern aus an- 

stapel " n ^^Kpel ieder FSrder- getrieben werden, wobei eine nur von der Umfangs- 

bei als Auflage fur den jarenstepei jeaer r \^^- mA ^i t der Kettenantriebsrader abhangige, 

W ?w^2n £b ienstfe 5 fa££ JBtaS £* aber^satzlicn von der Relauvbewegung der 

nut itoem oberen Ende f^J^ ^ be . sich ^ammen mit den FSrderwalzen linear hin- 

durch an to umgeteotteii Endrn angreiraiile Mina _» ub u^eokroBea sell gtrMtaim tamer 

!&h die Art der Fiihrung der Tragbander richtung der Forderwalzen umkenrbar sein. 

egress rr^sss m sK«tesr-XSt 

SSSaSSwSzirSMSLlito die quer zu schleunigung hingegen bewirirt, daB sich emerserts 

E? wertoaen Sen Teil dlr betreffenden Trag- aus der einen Bewegungsnchtung » die andere uber- 

bander, -seile od. dgl. ziehbar und bei der entgegen- gehen. - 7weckes weB en ist 

aSeS Tschnbstangen aus uber einen Later »M^£S?£3Si ^ eia Ros t, der 

zu bewirken, der mit seinem einen Ende an der 6 5 Als Auflage fur den ^I* 1 ™ ^ StoaT rag- 

Schubstenge zwischen deren beiden Enden und mit aus mehreren uber die Warenbreite verteilten irag 

setaTSeren Ende an einem mit dem Forder- bandern, -seilenlS od.dgL m der einen und aus 

wSpaT verbundenen Schwenkhebel angreift und Unterstutzungswalzen 16 in der anderen Richtung 
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gebildet wird. Dieser Rost bildet eine Offnung, durch 
die die Warenbahn 17 von unten her kommend zum 
Stapel gelangen kann. Diese Offhung bilden die 
Forderwalzen 1 und 2 in ihrer BerUhrungslinie, weil 
die Seile oder Bander 15 iiber auf den Forderwalzen- 5 
kernen frei drehend gelagerte Mittel umgelenkt 
werden. Die Seile oder Bander 15 sind mit ihren 
oberenEndenl8undl9 an festen Querverbindungen, 
mit den anderen an den losen Querverbindungen 20 
und 21 befestigt Letztere sind an den Enden in einer io 
Entfernung, die groBer als die Breite der Warenbahn 
ist, durch Seile oder Ketten 22 miteinander ver- 
bunden. Die Lange der Seile oder Bander 15, die 
beim Hin- und Hergehen von der einen Forderwalze 
frei wird, nimmt dadurch die andere Forderwalze 15 
iiber die Seile oder Ketten 22 zwanglaufig auf, so daB 
die Spannung gleichbleibt. 

Urn die gleitende Rcibung der Seile oder Bander 
15 auf den Forderwalzen 1 und 2 zu vermeiden, sind 
Rollenkranze in die Ringnuten der Forderwalzen 20 
gelegt, die in der Zeichnung nicht dargestellt sind. 

Die Unterstiitzungswalzen 16 werden, je nach der 
Faltenlange, in entsprechender Anzahl durch den 
Forderwalzenwagen 5 auf der einen Seite unter den 
Stapel gezogen und auf der anderen Seite zusammen- 25 
und herausgeschoben. Die Lager der Unterstiitzungs- 
walzen 16 konnen beispielsweise mit Ketten ver- 
bunden werden, deren Lange der gewiinschteh Trag- 
walzendistanz entspricht Bei Zusammenschieben der 
Walzen hangen die Ketten durch. 30 

Der Antrieb der Forderwalzen 2 und 1 sowie der 
Kettentriebe 10 erfolgt durch beidseitig angeordnete, 
ebenfalls endlose Ketten 23. Diese laufen iiber 
Kettenantriebsrader 24, die fest auf einer Welle 25 
sitzen, welche von einer der Vorrichtung vor- 35 
geschalteten Maschine oder auch durch einen regel- 
baren Einzelantrieb getrieben werden kann. 

Die ziehenden Trume der Ketten 23 gehen schrag 
abwarts und greifen in Kettenrader 26, mit denen die 
zum anderen Kettentriebe gehorenden Ketten- 40 
umlenkrader 11 gekuppelt sind. Dann gehen sie 
iiber Spannrollen 27 urn untere Umlenkrollen 28 
eines Wagens 29 zu den auf den Mittelstirnradern 
30 sitzenden Forderwalzenantriebsradern 31. Die 
dort beginnenden losen Trume der Ketten sind urn 45 
obere Umlenkrollen 32 des Wagens 29 zur endlosen 
Verbindung zu den Kettenantriebsradern 24 geleitet. 

Damit sich die Hin- und Herbewegung der Walzen 
und damit der Forderwalzenantriebsrader 31 nicht 
auf deren UmdrehungsgeschwindSgJceit auswirken 50 
kann, die ja gleichformig sein muB, wird die Ketten- 
lange kompensiert, indem der die Umlenkrollen 28 
und 32 tragende Wagen 29 mit halber Geschwindig- 
keit des Walzenwagens 5 und in gieicher Richtung 
wie dieser hin- und herbewegt wird. Zu diesem 55 
Zwecke sind die beiden Wagen durch Seile oder 
Ketten 33 iiber die RoHen 34, 35, 36 verbunden. Der 
Wagen 5 zihet also den Wagen 29 nach Art eines 
Flaschenzuges vor sich hier. Die Riickbewegung des 
Wagens 29 besorgen die Ketten 23. 60 

In ahnlicher Weise wird auch die Spannung der 
Warenbahn 17 konstant gehalten, indem sich mittels 
Seilzug die Walze 37, vom Rollenwagen 29 aus ge- 
zogen, hebt, wenn die Wagen nach links laufen, und 
durch Eigengewicht senkt, wenn sie nach rechts 65 
laufen. Von der Darstellung dieses Seilzuges wurde 
abgesehen, urn die Deutlichkeit der Zeichnung nicht 
zu beeinflussen. 
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Die beschriebene Vorrichtung eignet sich beim 
Umkehren der Drehrichtung der Forderwalzen auch 
zum Abziehen gestapelter Ware von der Unterseite 
des Stapels. 

Paten tans prUche; 

1. Faltenlegevorrichtung fiir Warenbahnen, bei 
der die Ware zwischen zwei in entgegengesetzter 
Richtung angetriebenen, als Forderwalzenpaar 
zusammenarbeitenden Forderwalzen hindurch 
nach oben gefordert und dadurch dem Waren- 
stapel von seiner Unterseite her zugefuhrt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Forderwalzen- 
paar (1, 2) unter dem Warenstapel (14) linear 
hin- und herbewegbar ist und daB dabei als Auf- 
lage fiir den Warenstapel (14) jeder Forderwalze 
(1, 2) Tragbander, -seile (15) od. dgj. zugeordnet 
sind, die mit ihrem oberen Ende (18, 19) jen- 
seits des auBeren Endes der Bewegungsbahn der 
betreffenden Walze (1, 2) befestigt, von dort in 
den Bereich der Oberseite dieser Walze (1, 2) ge- 
fiihrt, von dort zwecks Bildung eines standig frei 
bleibenden Durchlasses nach oben fiir die zu 
stapelnde Warenbahn (17) iiber Umlenkmittel, 
die dieser Walze (1, 2) zugeordnet und mit dem 
Forderwalzenpaar (1, 2) hin- und herbewegbar 
sind, umgelenkt und durch an den umgelenkten 
Enden angreifende Mittel (22) gespannt gehalten 
sind 

2. Faltenlegevorrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB zum Umlenken der 
Tragbander, -seile (15) od. dgl. frei drehbare 
Rollenkranze od. dgl. dienen, die in Rillen der 
Forderwalzen (1, 2) oder zwischen den Teilen 
der entsprechend unterteilten Forderwalze (1, 2) 
gleichachsig mit diesen laufen. 

3. Faltenlegevorrichtung nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Forder- 
walzen (1, 2) wechselweise heb- und senkbar sind 
und dafl jeweils diejenige der beiden Walzen 
(1, 2), deren Drehung beim Hin- und Her- 
bewegen kein Abrollen, sondern ein Reiben an 
der Unterseite des Stapels (14) ergeben wurde, 
etwas abgesenkt wird. 

4. Faltenlegevorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Enden der umgelenkten Teile der 
der einzelnen Walze (1, 2) zugeordneten Trag- 
bander, -seile (15) od. dgl. unter sich durch eine 
Querverbindung(20,21) und diese beiden Quer- 
verbindungen (20, 21) der beiden Gruppen 
wiederum miteinander durch Ketten, Seile (22) 
od. dgL verbunden sind, die den Warendurchgang 
nicht behindern. 

5. Faltenlegevorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die den Stapel (14) tragenden oberen 
Teile der Tragbander, -seile (15) od. dgL durch 
Unterstiitzungswalzen (16) unterstutzt sind, die 
quer zu ihrer Langsrichtung bei der Bewegung 
des Forderwalzenpaares (1, 2) in der einen Rich- 
tung unter den dabei langer werdenden oberen 
Teil der betreffenden Tragbander, -seile (15) 
od. dgl. ziehbar und bei der entgegengesetzten 
Bewegung wieder herausschiebbar sind. 

6. Faltenlegevorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die lineare Hin- und Herbewegung des 
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Fordeiwalzenpaares (1, 2) durch stets g^eich- 
bleibend in gleicher Richtung umlaufende end- 
lose Ketten (10) iiber Schubstangen (9) erzeugt 
wird, die mit ihrem einen Ende an einer der 
beiden encflosen Ketten(lO) und mit ihrem an- 
deren Ende an einem festen Auslegeiarm des die 
Forderwalzen tragenden Wagens (5) od. dgL an- 
gelenktsind. 

7. Faltenlegevonichtung nach Ansprucn 3 
und 6, dadurch gekennzeichnet, daB das wechsel- 
weise Heben und Senken der Forderwalzen (1, 2) 
von den den Walzenwagen (5) antreibendeu 
Schubstangen (9) aus iiber einen Lenker (13) be- 
wirkt wird, der mit seinem einen Ende an der 
Schubstange (?) zwischen deren beiden Enden 15 
und mit seinem anderen Ende an einem mit dem 
Forderwalzenpaar (1, 2) verbundenen Schwenk- 
hebel (3) angreift und der von der Schubstange 
(9) nach oben oder unten bewegt wird, wenn 
deren Anlenkpunkt an der Antriebskette (10) 20 
iiber eines der beiden Umlenkrader (11> 12) der 
Antriebskette (10) Tauft und dadurch vom oberen 
auf das untere Kettentrum gelangt 

8. Faltenlegevorrichtimg nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Drehantrieb fiir die Forderwalzen 
(1,2) endlose Ketten (23) dienen, die von einer 
fcstUegenden Welle (25) mit darauf befestigten 
Kettenradern (24) aus angetrieben werden, wobei 
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eine nur von der Umfangsgeschwindigkeit der 
Kettenantriebsrader (24) abhangige, nicht aber 
zusatzlich von der Relativbewegeung der sich zu- 
sammen mit den Forderwalzen (1, 2) linear hin- 
und herbewegenden Forderwalzenantriebsrader 
(31) gegenuber den Kettenantriebsradern (24) be- 
einflufite Umf angsgeschwindigjceit der Forder- . 
walzen (1, 2) dadurch erreicht wird* daB die end- 
losen Ketten(23) vor und hinter den Forder- 
walzenantriebsradern(31) so iiber Umlenkrollen 
(28, 32) gefuhrt sind, daB sie die Forderwalzen- 
antriebsrader (31) und die Kettenantriebsrader 
(24) von derselben Seite umschlingen, und daB 
diese Umlenkrollen (28, 32) sich gemeinsam immer 
in gleicher Richtung wie das Forderwalzenpaar 
(1, 2) und mit einer solchen Geschwindigkeit 
linear hin- und herbewegen, daB sie diese An- 
triebsketten (23)- gespannt halten. 

9. Faltenlegevorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Drehrichtung der Forderwalzen (1; 2) 
umkehrbar ist, urn auch ein Abziehen der Ware 
von der Unterseite des Stapels (14) zu ermog- 
lichen. 



In Betracht gezogene Druckschrif ten: 
Deutsche PatentschriftNr. 219 001; 
USA.-Patentschriften Nr. 2 348 355, 2488 674. 
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